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Целью  работы  является  разработка  технологии  производства качественной  заготовки 
из электротехнической меди с высоким уровнем физико-механических свойств. 
В мировой и российской  практике обработки цветных металлов широко применяются 
установки для получения медных  непрерывно-литых заготовок (НЛЗ).  предназначенных для 
изготовления прутков, профилей, проволоки.  Однако  даже  при  значительной  степени холодной 
пластической деформации зерна ИЛЗ измельчаются не полностью, в  осевой зоне сохраняются 
вытянутые вдоль  оси  кристаллы (так называемый «шнур»), что  снижает  относительное удлине-
ние и временное сопротивление разрыву готового профиля. 
 Требуемый уровень  физико-механических  свойств  заготовок из электротехнической 
меди (для проводников тока,  кабельной проволоки, контактных проводов воздушной  сети город-
ского  и  магистрального  электротранспорта  и др.)  достигается  по двум  направлениям [1]: 
• повышение  пластичности металла в зоне термического влияния (ЗТВ) сварного стыка пу-
тем измельчения зерна меди и модифицирования ее структуры при  использовании воло-
чильных станов, снабженных аппаратами электроконтактной сварки; 
• применением термодеформационной обработки (ТДО)  непрерывнолитой заготовки 
(НЛЗ) обеспечен надежный перевод литой структуры в деформированную во всем ее объ-
еме, исключено  отрицательное влияние  этой структуры на служебные свойства контакт-
ных проводов, повышена технологичность волочения. 
Согласно  разработанному  нетрадиционному  технологическому режиму [2] после элект-
роконтактной сварки проводится осевая локальная горячая осадка ЗТВ с регламентированной 
степенью деформации при 810...870°С (т.е. в режиме отжига), предусмотренном конструкцией 
сварочного аппарата; образовавшееся местное  утолщение  снимается одним из широко известных 
способов. В результате улучшена структура ЗТВ, измельчены зерна меди, пластические и электро-
технические свойства металла в этой зоне  выведены на уровень основного металла заготовки. 
Выводы: Реализован способ подготовки  НЛЗ к волочению [3] с применением ТДО, вклю-
чающей однократное, сонаправленное выходу заготовки из УГНЛ волочение с коэффициентом 
вытяжки 1,10. .1,22  и  отжиг  при  700...780оС.  Получен требуемый стандартом уровень механи-
ческих свойств и электросопротивления,  увеличена  длина заготовок, ликвидирована обрывность, 
повышена производительность волочения. 
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